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Abstract 


Vehicle sunroof panel comprising a plate (12) of a transparent material such as glass and a seal (22) 
which is moulded o nto the edge of the plate (12) and in which is embedded a stiffening frame (28) of a 


composite material. 
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© Panneau de toit ouvrant pour vehicule automobile, et precede de fabrication de ce panneau. 


© Panneau de toit ouvrant pour vehicule automobi- 
le, comprenant une plaque (12) d'une matiere trans- 
pare nte telle que du verre et un joint d'etancheite 
(22) qui est surmoule sur la peripheric de la plaque 


(12) et dans lequel est noye* un cadre (28) de 
rigidification en materiau composite. 



FIG.3 


CO 
CO 

o> 

CM 


Xerox Copy Centre 


1 


EP 0 429 361 A1 


2 


PANNEAU DE TOIT OUVRANT POUR VEHICULE AUTOMOBILE, ET PROCEDE DE FABRICATION DE CE 

PANNEAU 


L'invention concerne un panneau de toit ou- 
vrant pour vehicule automobile, ainsi qu'un procede 
de fabrication de ce panneau. 

Les panneaux de tort ouvrant pour vehicule 
automobile sont le plus souvent constitu^s d'une 
plaque de verre, sur la face inferieure de taquelle 
est rapporte un cadre peripherique qui permet de 
rigidifier la plaque de verre et qui sert egalement 
de support a des mecanismes associ^s au pan- 
neau de toit ouvrant. Ce cadre metallique est fixe 
sur la plaque de verre par des cordons de colle, et 
un joint d'etancheite en caoutchouc ou en eiasto- 
mere est rapporte et eventuellement colle sur la 
peripheric de la plaque de verre. 

Ces panneaux conn us de toit ouvrant pre sen- 
tent plusieurs inconvenients : 

- il faut proteger contre les ultra-violets les cordons 
de colle qui fixent le cadre metallique et le joint 
d'etancheite sur la plaque de verre. Pour cela, on 
depose sur (a face inferieure de la plaque de verre, 
a sa p^ripherie, une couche d'email qui provoque 
elle-meme des problemes de collage, ce qui ame- 
ne a utiliser des colles speciales, 

- le joint d'etancheite rapporte sur la peripherie de 
la plaque de verre est en tegere saillie par rapport 
a la face superieure de celle-ci, ce qui n'est pas 
souhaitable, 

- la fabrication du cadre metallique fait appel a un 
outillage specifique, reiativement coQteux. 

La presente invention a notamment pour but 
d'eviter ou au moins de require ces inconvenients. 

Elle propose a cet effet un panneau de toit 
ouvrant pour vehicule automobile, comprenant une 
plaque de matiere transparente telle que du verre, 
un cadre de rigidification monte sur le pourtour de 
ladite plaque et un joint pe>iphe>ique d'etancheite, 
caracterise en ce que le cadre de rigidification est 
integre ou noye dans le joint d'etancheite qui est 
surmoule sur la peripherie de ladite plaque. 

Le surmoulage du joint d'etancheite sur le ca- 
dre et sur la plaque permet d'eviter tous les proble- 
mes particuliers lies a la fixation par collage du 
cadre de rigidification sur la plaque de verre. 

Ce cadre peut etre metallique ou bien, seion 
une autre caracte>istique de ['invention, il peut £tre 
en materiau composite, comprenant un tissu de fils 
ou de fibres noye* dans une resine. 

Ce tissu peut etre lui-meme forme de fils ou de 
fibres de verre, d'un melange de fils ou de fibres 
de verre et de carbone, ou encore de fils ou de 
fibres de polyarylamide, du type "KEVLAR". 

Le cadre de rigidification en materiau composi- 
te peut "tre surmoule' directement sur la peripherie 
de la plaque ou, en variante, il peut etre prepare 


pn§alablement, puis positionne par rapport a la 
plaque et noye dans le joint d'etancheite surmoule 
sur la peripheric de cette plaque. 

Lorsque le cadre de rigidification en materiau 
5 composite est surmoule sur la plaque de verre, le 
joint d'etancheite peut etre rapporte et eventuelle- 
ment colle sur la plaque de verre et sur ce cadre 
de rigidification, ou bien il peut etre surmoule sur 
ces derniers. 

w L'invention propose egalement un procede de 

fabrication d'un panneau de toit ouvrant pour vehi- 
cule automobile, caracterise en ce qu'il consiste a 
disposer une ou plusieurs couches de tissu de fils 
ou de fibres sur la peripherie d'une plaque de 

75 matiere transparente telle que du verre, a poser sur 
cette plaque et sur la ou les couches de tissu une 
feuille de matiere plastique telle que du PVC, a 
faire le vide entre la plaque et la feuille, et a 
injecter une matiere de synthase du type thermo- 

20 durcissable telle qu'une resine dans Pespace com- 
pris entre la feuille et la plaque au niveau de la ou 
des couches de tissu precite, pour ainsi former un 
cadre en materiau composite surmoule sur fa peri- 
pherie de la plaque. 

26 Un tel procede est avantageux, notamment 

pour la fabrication des panneaux de toit ouvrant en 
petite serie, car il peut etre execute avec une 
simple matrice de moulage et ne necessite pas la 
fabrication d'un moule d'injection specifique, tou- 

30 jours extremement coOteux. 

L'invention sera mieux comprise et d'autres 
details, caracteristiques et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement a la lecture de la des- 
cription qui suit, faite a titre d'exemple en reteren- 

35 ce aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe 
d'une partie d'un toit ouvrant d'un type connu; 

- la figure 2 est une vue schematique partielle 
en coupe d'une premiere forme de realisation 

40 de l'invention; 

- les figures 3 et 4 sont des vues schematiques 
partielles en coupe de variantes de realisation; 

- la figure 5 illustre schematiquement le procede 
de fabrication selon l'invention. 

45 En figure 1 , on a represente une vue partielle 

en coupe d'un toit ouvrant connu dans la technique 
anterieure, comprenant un panneau 10 d'ouverture 
et de fermeture d'une baie formee dans le toit 11 
d'un vehicule automobile. 

so Le panneau 10 comprend essentiellement une 

plaque 12 de matiere transparente, en general de 
verre, sur la peripherie de laquelle est rapporte et 
colie un joint d'etancheite 14, qui coopere avec la 
bordure de la baie formee dans le toit du vehicule. 
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Un cadre de rigidification 16, metallique, est 
fixe sur la face inferieure de la plaque 12, au 
moyen de cordons d colle 18. En general, le 
cadre de rigidification 16 comprend des nervures 
longitudinales, permettant d'augmenter sa rigidite\ 

La face inferieure 20 de la plaque 12 comporte 
en general une bande de matiere de protection des 
cordons de colle 18 contre les ultra-violets, cette 
matiere etant deposee par se rig rap hie ou par 
emaillage. La colle utilised pour la fixation du cadre 
16 est une colle speciale, adh^rant fortement sur 
cette bande de protection. 

On a repr^sente schematiquement dans la fi- 
gure 2 une vue partielle en coupe d'une premiere 
forme de realisation de I'invention. 

Dans cette figure, le panneau de toit ouvrant 10 
est constitue d'une plaque 12 de matiere transpa- 
rente, par exemple de verre, a la peripherie de 
laquelle est surmoule un joint d'etancheite 22 dans 
lequel est noye un cadre metallique de rigidifica- 
tion 24. Pour plus de rigidite*, ce cadre 24 s'etend, 
non seulement sur la face inferieure 20 de la 
plaque 12, mais egalement le long de sa tranche, 
sur une partie de I'epaisseur de la plaque 12. Le 
joint 22, realise par exemple en polyurethane, est 
surmoule sur toute la tranche de la plaque 12 et 
sur la face inferieure 20 de celle-ci, de fag on a 
enrober complement le cadre de rigidification 24, 
celui-ci etant dispose" le plus pres possible de la 
plaque 12. 

A sa peripheric , le joint 22 est forme avec une 
levre d'etancheite 26, qui coopere avec la bordure 
de la baie formee dans le toit 11 du vehicuie 
automobile. Cette ievre d'etancheite 26 est recour- 
bee vers le bas, comme on le voit en figure 2. 

Pour que le joint 22 adhere fortement a la 
plaque de verre 12, il suffit de passer, sur les 
surfaces de celle-ci qui seront en contact avec le 
joint, une couche de primaire, par exemple de 
silane. 

Grace a cette forme de realisation de I'inven- 
tion, on evite tous les problemes qui etaient lies 
auparavant au collage du cadre 16 sur la face 
inferieure de la plaque 12. En outre, le joint 22 
vient affleurer la face supeVieure de la plaque 12 et 
du toit 11 du vehicuie, et n'est plus en saillie au- 
dessus de ces derniers. 

Dans la forme de realisation representee en 
figure 3, la cadre de rigidification 28 qui est noye* 
dans le joint d'etancheite 22 surmoule sur la pla- 
que 12, est en materiau composite et est sensible- 
ment plan. II est constitue de tissu de fils ou de 
fibres, par exemple de verre, de verre et de carbo- 
ne, ou de polyarylamide tel que du "KEVLAR", 
noye dans une resine appropriee. 

Ce cadre de rigidification 28 est prepare et 
fabrique independamment, puis il est place et posi- 
tionne* dans le moule utilise pour le surmoulage du 


joint d'etancheite 22. On fait ainsi i'economie de 
tout Toutillage specifique qui etait necessaire a la 
fabrication et au soudage du cadre metallique de 
rigidification, ainsi que les problemes lies a cette 
5 fabrication. 

Par ailleurs, la plus grande rigidite du materiau 
composite permet de donner une forme essentiel- 
lement plane a ce cadre. 

Dans la variante de realisation representee en 
10 figure 4, la cadre de rigidification 28 en materiau 
composite est surmoule directement sur la face 
inferieure de la plaque de verre 1 2. Le joint d'etan- 
cheite 22 peut ensuite etre surmoule sur la plaque 
12 et le cadre 28, ou bien etre rapporte et even- 
is tueilement colle sur ces derniers. 

Le joint d'etancheite 22 est de preference en 
une matiere moulable par le procede RIM 
(reaction-injection-moulage) selon lequel les com- 
posants de la matiere injectee sont melanges entre 
20 eux dans la tete d'injection. 

La figure 5 i I lustre schematiquement un proce- 
de de fabrication de panneau de toit ouvrant selon 
I'invention. 

Selon ce procede, on positionne la plaque de 

25 verre 12 avec sa face inferieure 20 tournee vers le 
haut, on depose sur la peripherie de cette plaque: 
une couche de matiere de protection contre les. 
rayons ultra-violets, on pose ensuite au moins une- 
et, de preference, plusieurs couches 30 de tissu de 

30 fibres ou de fils de verre, de verre et de carbone, 
ou de polyarylamide du type KEVLAR, on recouvre 
toute la face 20 de la plaque 12 par une feuille 32 
d'une matiere synthetique transparente telle que du 
PVC, on fait le vide entre cette feuille 32 et la 

35 plaque de verre 12 et on injecte une resine poly- 
merisable dans la zone ou doit etre forme le cadre 
de rigidification 28. La resine est injectee par aspi- 
ration et vient impregner les couches de tissu de 
fils ou de fibres. La polymerisation de la resine se 

40 traduit par la formation et la fixation du cadre de 
rigidification 28 sur la peripherie de ia plaque 12. 

Ce procede ne fait pas appel a un moule 
d'injection d'un type classique, qui est en general 
tres couteux. II suffit d'utiliser une matrice de mou- 

45 lage, sur laquelle prend appui la plaque 1 2. 


Revendications 

so 1 . Panneau de toit ouvrant pour vehicuie automobi- 
le, comprenant une plaque (12) de matiere transpa- 
rente telle que du verre, un cadre de rigidification 
monte sur le pourtour de ladite plaque et un joint 
peripherique d'etancheite, caracterise en ce que la 

55 cadre de rigidification (24, 28) est integre ou noye 
dans le joint d'etancheite (22) qui est surmoule sur 
la peripherie de ladite plaque (12). 
2. Pann au selon la revendication 1 , caracterise en 


3 


I 
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ce que le cadre de rigidification (24) est metal lique. 
3. Panneau selon la revendication 1, caracteVise" en 
ce que le cadre de rigidification (28) est en mate- 
riau composite, comprenant un tissu de fils ou de 


4. Panneau selon la revendication 3, caracterise en 
ce que le tissu est forme" de fils ou de fibres de 
verre, d'un melange de fils ou de fibres de verre et 
de carbone, ou de fils ou de fibres de polyarylami- 


5. Panneau selon la revendication 3, caracterise en 
ce que le cadre de rigidification (28) en materiau 
composite est surmoule" sur la peYipheVie de la 
plaque (12). 

6. Panneau selon la revendication 5, caracteVise* en 75 
ce que le joint d'etancheite (22) est surmoule" sur le 
cadre de rigidification et sur la peripheric de la 
plaque (12). 

7. Panneau de toit ouvrant pour vehicule automobi- 
le, comprenant une plaque (12) de matiere transpa- 20 
rente telle que du verre, un cadre de rigidification 
monte sur le pourtour de la plaque et un joint 
pe>iphe>ique d'etancheite, caracterise en ce que le 
cadre de rigidification (28) est en materiau compo- 
site, comprenant un tissu de fils ou de fibres noye 25 
dans une resine. 

8. Panneau selon la revendication 7, caracteVise" 
lorsque le cadre de rigidification (28) est surmoule 
sur la pSripheVie de la plaque (12). 

9. Panneau selon la revendication 7 ou 8, caracteri- 30 
se" en ce que le joint d'Stancheite est rapporte et 
eventuellement colle sur la peVipheVie de la plaque 

(12) et sur le cadre de rigidification (28). 

1 0. Panneau selon la revendication 7 ou 8, caracte- 
rise" en ce que le joint d'etancheite (22) est sur- 35 
moule sur la peripherie de la plaque (12). 

11. Procede de fabrication d'un panneau de toit 
ouvrant pour vehicule automobile, caracterise en ce 
qu'il consiste a disposer une ou plusieurs couches 
d'un tissu (30) de fils ou de fibres sur la peripherie 40 
d'une plaque (12) de matiere transparente telle que 

du verre, a poser sur cette plaque et la ou les 
couches de tissu une feuille (32) de matiere plasti- 
que telle que du PVC, a faire le vide entre la 
plaque et la feuille (32) et a injector une matiere 45 
plastique telle qu'une resine dans Pespace compris 
entre la feuille et la plaque au niveau de la ou des 
couches de tissu (30), pour ainsi former un cadre 
en materiau composite surmoule sur la peripherie 
de la plaque (12). 50 


fibres noye* dans une resine. 
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